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Strahlformungsvorrlchtung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
optischen Strahlformungsvorrlchtung, die auf mindestens einer 
optisch funktionalen Grenzflache elne Mehrzahl von in mindestens 
einer Richtung versetzt zueinander angeordneten Linsenmitteln 
aufweist. Daruber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung eine 
optische Strahlformungsvorrlchtung nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 17. 

Als optische Strahlformungsvorrichtungen warden Anordnungen 
optisch funktionaler Elemente bezeichnet, die geeignet sind, die 
Strahlungscharakteristik eines Strahlbundels gezielt zu modifizieren, 
urn beispielsweise eine definierte Form und eine uber den Querschnitt 
des Strahlbundels definierte Intensitatsverteilung zu erhalten. Dabei 
ist es oftmals gQnstig, die optisch funktionalen Elemente in einer 
mOglichst dichten Packung anzuordnen, urn die vorgenannten Ziele zu 
erreichen. Es ist beispielsweise bekannt, spharische Linsen 
hexagonal zueinander anzuordnen, urn eine vergleichsweise hohe 
Fulldichte (Packungsdichte) der Linsen zu erhalten. 

Aus der WO 98/10314 ist bekannt, auf eine sphSrisch-konvexe 
Grundflache rotationssymmetrisch facettenartig einzelne Linsen 
einzuformen, die spharisch, aspharisch Oder zylindrisch, konvex oder 
konkav ausgebildet sein konnen und darQber hinaus auch 
unterschiedliche Brennweiten und/oder Aperturen haben kdnnen. Die 
Herstellung einer derartigen Anordnung ist allerdings relativ 
kompliziert und kostenintensiv. 

Hier setzt die vorliegende Erfindung an. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung fst es, eln Verfahren zur 
Herstellung einer optischen Strahlformungsvorrichtung der eingangs 
genannten Art sowie eine gattungsgema&e optische 
Strahlformungsvorrichtung zur Verfugung zu stellen, welche 
5 kostengunstiger herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird zundchst durch ein Verfahren der eingangs 
genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 
gelost. 

.0 

ErfindungsgemSR wird vorgeschlagen, dass die 
Strahlformungsvorrichtung aus mindestens zwei optisch funktionalen 
Bausteinen zusammengefugt wird, wobei ein jeder der mindestens 
zwei optisch funktionalen Bausteine auf einer ersten optisch 

.5 funktionalen Grenzflache mindestens ein erstes Zylinderlinsenmittel 
und auf einer zweiten, der ersten im Wesentlichen 
gegenuberliegenden Grenzflache mindestens ein zweites 
Zylinderlinsenmittel aufweist, dessen Zylinderachse im Wesentlichen 
senkrecht zu der Zylinderachse des auf der ersten Grenzflache 

JO angeordneten Zylinderiinsenmittels ausgerichtet ist. Die mindestens 
zwei optisch funktionalen Bausteine werden dabei derart 
zusammengefugt, dass auf einer optisch funktionalen Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung die Zylinderlinsenmittel in einer Richtung 
versetzt zueinander angeordnet sind. Auf dieser Grenzflache der 

15 Strahlformungsvorrichtung sind die Zylinderlinsenmittel dann quasi 
facettenartig angeordnet. Unter dem Begriff Zylinderlinsenmittel 
sollen hier Linsenmittel mit Zylindergeometrie und dartiber hinaus 
auch Linsenmittel mit zylinderahnlicher Geometrie verstanden werden. 

30 In einer bevorzugten AusfOhrungsform werden die mindestens zwei 
optisch funktionalen Bausteine so zusammengefugt, dass die 
Zylinderachsen der ersten Zylinderlinsenmittel auf einer ersten 
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optlsch funktionalen Grenzflache der Strahlformungsvorrichtung 
mindestens teilweise parallel zueinander orientiert sind. Ferner 
konnen die mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine so 
zusammengefQgt, dass die Zylinderachsen der zweiten 
Zylinderlinsenmittel auf einer zweiten optisch funktionalen 
Grenzflache der Strahlformungsvorrichtung mindestens teilweise 
parallel zueinander orientiert sind. Auf diese Weise werden bessere 
optische Eigenschaften der Strahlformungsvorrichtung erhalten. 

In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform werden die 
mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine aus mindestens 
einem Zylinderlinsen-Array mit einer Mehrzahl erster 
Zylinderlinsenmittel auf einer ersten Seite und einer Mehrzahl zweiter 
Zylinderlinsenmittel-auf einer zweiten, der ersten Seite 
gegenQberliegenden Seite geschnitten. In dieser AusfQhrungsform 
lassen sich die mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine in 
besonders einfacher Weise aus dem Zylinderlinsen-Array herstellen. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform ist vorgesehen, dass das 
Zylinderlinsen-Array durch Ebenen geschnitten wird, die im 
Wesentlichen parallel zu den LSngsachsen der ersten 
Zylinderlinsenmittel orientiert sind. Aus SymmetriegrQnden wird in 
einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform das Zylinderlinsen- 
Array durch Ebenen geschnitten, welche sich jeweils durch 
Stofikanten benachbarter erster Zylinderlinsenmittel erstrecken und 
welche die Zylinderachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel orthogonal 
schneiden. 

In einer besonders vorteilhaften AusfQhrungsform ist vorgesehen, 
dass die LSngsseiten der optisch funktionalen Bausteine mindestens 
abschnittsweise konturiert werden, indem Segmente aus den 
Langsseiten herausgeschnitten werden. Auf diese Weise wird das 
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ZusammenfOgen der mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine 
vereinfacht. 

In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform 1st vorgesehen, 
5 dass die Langsseiten mindestens abschnittsweise so konturiert 
werden, dass das ZusammenfQgen der mindestens zwei optisch 
funktionalen Bausteine in der Weise erfolgt, dass die 
Zylinderlinsenmittel in mindestens einer Richtung versetzt zueinander 
angeordnet sind. 

o 

Aus Symmetriegrunden und urn das ZusammenfQgen der optisch 
funktionalen Bausteine zu erleichtern, ist es vorteilhaft, dass aus den 
Langsseiten der optisch funktionalen Bausteine etwa gleich groBe 
Segmente herausgeschnitten werden. 

.5 

In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform werden dabei aus 
den Langsseiten der optisch funktionalen Bausteine Segmente 
herausgeschnitten, deren Querschnitte einen im Wesentlichen 
dreiecksfOrmigen Umriss aufweisen. Auf diese Weise erhalten die 
:o Langsseiten der optisch funktionalen Bausteine eine Art Zick-Zack- 
Konturierung. 

Vorteilhafterweise werden aus beiden einander gegenQberliegenden 
Langsseiten der optisch funktionalen Bausteine einander 
15 gegenQberliegend gleichartige Segmente herausgeschnitten, um den 
Aufwand beim spateren ZusammenfQgen zu verringern. 

Die optisch funktionalen Bausteine kOnnen in der Weise 
zusammengefQgt werden, dass auf der einen Grenzflache der 
JO Strahlformungsvorrichtung eine im Wesentlichen hexagonal gepackte 
Anordnung der zweiten Zylinderlinsenmittel gebildet wird. 
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Es hat sich gezeigt, dass das Zylinderlinsen-Array auf einfache Weise 
mittels Ultraschall, Elektronenstrahlen oder Laserstrahlen geschnitten 
und konturiert warden kann. Diese Herstellungsschritte konnen 
insbesondere auch rechnergestutzt durchgefuhrt werden, urn ein 
5 optimales Schnitt- und Konturierungsergebnis zu erhalten. 

Um die Anordnung der einzelnen optisch funktionalen Bausteine nach 
dem Zusammenfugen dauerhaft zu stabilisieren, hat es sich als 
vorteilhaft erwiesen, dass die optisch funktionalen Bausteine 
.0 zumindest abschnittsweise miteinander verklebt werden. Sie konnen 
alternativ dazu auch miteinander verlotet werden. 

Die der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
daruber hinaus durch eine Strahlformungsvorrichtung der eingangs 
.5 genannten Art gelost, die mittels eines Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 16 hergestellt ist. 

Die Strahlformungsvorrichtung umfasst vorzugsweise 
Zylinderlinsenmittel, die konvex und/oder konkav geformt sind und 
>0 sphSrische und/oder aspharische Mantelflachen aufweisen. 

Dabei konnen die Linsenmittel auf der mindestens einen optisch 
funktionalen Grenzflache der Strahlformungsvorrichtung im 
Wesentlichen hexagonal dicht gepackt angeordnet sein. 

Die auBere Kontur der Strahlformungsvorrichtung kann an 
15 verschiedene Anwendungszwecke angepasst werden und kann 

beispielsweise im Wesentlichen rund, rechteckig, quadratisch oder 
hexagonal sein 

Die Strahlformungsvorrichtung besteht vorzugsweise aus Glas, 
insbesondere aus Quarzglas, oder aus Kunststoff. 



WO 2005/012956 



PCT/EP2004/008500 



-6- 

Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden 
deutlich anhand der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten 
AusfOhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beiliegenden 
Abbildungen. Darin zeigen 

Fig. 1 einen perspektivisch dargesteilten Ausschnitt eines 

orthogonal gekreuzten Zylinderlinsen-Arrays, aus dem 
erfindungsgemafc eine Strahlformungsvorrichtung 
hergesteilt wird; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines optisch funktionalen 
Bausteins; 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der 
Strahlformungsvorrichtung; 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht der Strahlformungsvorrichtung 
urn 180° gedreht. 

Zunachst wird auf Fig. 1 Bezug genommen. Darin ist perspektivisch 
ein Ausschnitt eines orthogonal gekreuzten Zylinderlinsen-Arrays 2 
gezeigt, aus dem eine Strahlformungsvorrichtung 1 nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergesteilt wird. 

Man erkennt, dass das Zylinderlinsen-Array 2 auf einer Vorderseite, 
das heiBt auf der dem Betrachter zugewandten Seite, eine Mehrzahl 
erster Zylinderlinsenmittel 20 aufweist, deren Ldngsachsen im 
Wesentlichen parallel zueinander orientiert sind. Die ersten 
Zylinderlinsenmittel 20 besitzen jeweiis gekrummte Mantelfiachen, 
deren Abschluss StoBkanten benachbarter erster Zylinderlinsenmittel 
20 bilden. 
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Auf seiner ROckseite weist das Zylinderlinsen-Arrays 2 eine Mehrzahl 
zweiter Zylinderlinsenmittel 21 auf, deren Langsachsen ebenfalls im 
Wesentlichen parallel zuelnander orientiert sind. Die zweiten 
Zylinderlinsenmittel 21 besitzen ebenfalls gekrOmmte Mantelflachen, 
deren Abschluss wiederum die StoBkanten zwischen benachbarten 
zweiten Zylinderlinsenmitteln 21 bilden. 

Die Langsachsen (Zylinderachsen) der ersten Zylinderlinsenmittel 20 
auf der Vorderseite sind erkennbar im Wesentlichen senkrecht zu den 
Langsachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 auf der ROckseite 
des Zylinderlinsen-Arrays 2 orientiert. 

Ein derartiges Zylinderlinsen-Array 2, wie es in Fig. 1 gezeigt ist, 
bildet das Ausgangsmaterial fur die Herstellung der 
Strahlformungsvorrichtung 1 unter Einsatz des erfindungsgema&en 
Verfahrens. In dem hier dargestellten AusfOhrungsbeispiel sind 
samtliche ersten und zweiten Zylinderlinsenmittel 20, 21 des 
orthogonal gekreuzten Zylinderlinsen-Arrays 2 konvex ausgefOhrt. Es 
ist natOrlich auch moglich, dass die ersten und/oder die zweiten 
Zylinderlinsenmittel 20, 21 zumindest teilweise konkav sind. Im 
Allgemeinen wird ein derartiges Zylinderlinsen-Arrays 2 aus Glas, 
insbesondere aus Quarzglas hergestellt. Es ist mittlerweile auch 
moglich, Zylinderlinsen-Arrays aus Kunststoff herzustellen. 

Erfindungsgemaft wird das Zylinderlinsen-Array 2 zunachst mehrfach 
achsparallel zu den Langsachsen der ersten Zylinderlinsenmittel 20 
des Zylinderlinse-Arrays 2 geschnitten, urn auf diese Weise eine 
Mehrzahl optisch funktionaler Bausteine 30, 31, 32, 33, auf die spater 
unter Bezugnahme auf die Qbrigen Figuren naher eingegangen 
werden wird, zu erhalten. Die Schnittebenen, also die Ebenen entlang 
derer das Zylinderlinsen-Array 2 geschnitten wird, sind dabei im 
Wesentlichen parallel zu den Langsachsen der ersten 
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Zylinderlinsenmlttel 20 auf der Vorderseite und im Wesentlichen 
senkrecht zu den Langsachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 auf 
der Ruckseite des Zylinderlinseh-Arrays 2 orientiert. 

Dabei erstrecken sich die einzelnen Schnittebenen aus 
Symmetriegrunden vorzugsweise jeweils durch die StoGkanten zweier 
benachbarter Mantelflachen der ersten Zylinderlinsenmittel 20 auf der 
Vorderseite des Zylinderlinsen-Arrays 2 hindurch. Das Schneiden des 
Zylinderlinsen-Arrays 2 erfolgt vorzugsweise mittels Ultraschall, 
Elektronenstrahlen oder mit Hilfe von Lasern, insbesondere UV- 
Lasern. 

Auf diese Weise werden optisch funktionale Bausteine 30, 31, 32, 33 
erhalten, die auf einer ersten Seite ein einzelnes erstes 
Zylinderlinsenmittel 20 und auf einer zweiten, der ersten Seite 
gegenQberliegenden Seite elne Mehrzahl zweiter Zylinderlinsenmittel 
21 aufweisen. 

ErfindungsgemaS werden wenigstens zwei dieser optisch funktionalen 
Bausteine 30, 31, 32, 33 in einem nachsten Schritt zu der 
Strahlformungsvorrichtung 1 zusammengefOgt, wobei die zweiten 
Zylinderlinsenmittel 21 auf einer Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung 1 facettenartig zueinander versetzt 
angeordnet werden. 

Um das Zusammenfugen der optisch funktionalen Bausteine 30, 31, 
32, 33 zu vereinfachen und auf der einen Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung 1 die bereits genannte facettenartige 
Anordnung der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 zu erhalten, werden 
jeweils beide Langsseiten der optisch funktionalen Bausteine 30, 31, 
32, 33 mit einer Art Zick-Zack-Struktur konturiert. Dabei werden in 
Langsrichtung gesehen fortlaufend Segmente aus Seitenrandern 
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eines jeden optisch funktionalen Bausteins 30, 31, 32, 33 geschnitten. 
Die einzelnen Segments sind dabei vorzugsweise gleich groB und 
besitzen einen Querschnitt mit im Wesentlichen dreiecksformigem 
Umriss. Das Herausschneiden der Segments kann wiederum 
vorzugsweise mittels Ultraschall oder mit Hllfe von Lasern, 
insbesondere UV-Lasern Oder Elektronenstrahlen erfolgen. 

In Fig. 2 ist beispielhaft ein optisch funktionaler Baustein 30, 31, 32 
,33 gezeigt, der aus dem Zylinderlinsen-Array 2 herausgeschnitten 
wurde und aus dessen SeitenrSndern fortlaufend gleichartige 
Segments mit etwa dreiecksformigen Umrissen herausgeschnitten 
wurden, um auf diese Weise die Zick-Zack-Strukturen zu erhalten. 
Man erkennt, dass diese Zick-Zack-Strukturen in gleicher Weiss im 
Bereich beider Seitenrdnder, und zwar einander gsgsnuberliegend 
vorhandsn sind. Disss Eigenschaft des so hergestellten optisch 
funktionalen Bausteins 30, 31, 32, 33 vereinfacht das 
ZusammenfOgen mehrerer derartiger Bausteine. 

Nachdem die optisch funktionalen Bausteine 30, 31, 32, 33, wie 
soeben beschrieben, konturiert wurden, kdnnen sie zu der 
Strahlformungsvorrichtung 1 gemaR Fig. 3 und Fig. 4 
zusammengefOgt werden. 

Eine Strahlformungsvorrichtung 1, die aus vier optisch funktionalen 
Bausteinen 30, 31, 32, 33 zusammengesetzt wurde, ist in Fig. 3 und 
Fig. 4 perspektivisch dargestellt. Die Blickrichtungen sind jeweils um 
180° zueinander gedreht. 

Aus Fig. 3 wird deutlich, dass sich die Langsachsen der ersten 
Zylinderlinsenmittel 20 der vier optisch funktionalen Bausteine 30, 31, 
32, 33 auch nach dem ZusammenfOgen im Wesentlichen parallel 
zueinander erstrecken. Man erkennt ferner die KrOmmung der ersten 
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Zylinderlinsenmittel 20 auf der hier gezeigten zweiten Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung 1. In die Bereiche, aus denen die 
Segmente herausgeschnitten wurden ragen die Bereiche der 
Seltenrander benachbarter optisch funktionaier Bausteine 30, 31, 32, 
5 33 hinein, die nicht, wie oben beschrieben, konturiert wurden. Es wird 
somit deutlich, dass die Zick-Zack-Strukturierungen beider 
Seitenrander das Zusammenfugen der optisch funktionalen Bausteine 
30, 31, 32, 33 vereinfacht. 

0 Die optisch funktionalen Bausteine 30, 31, 32, 33 kdnnen mindestens 
abschnittsweise verklebt Oder verldtet werden, um einen stabilen und 
dauerhaften Verbund zu bilden. 

Fig. 4 zeigt die nach dem erfindungsgema&en Verfahren hergestellte 
.5 Strahlformungsvorrichtung 1 von einer zweiten Seite. Diese Ansicht 
ist also zu der aus Fig. 3 um 180° gedreht. Diese Darstellung 
veranschaulicht die facettenartige, zueinander versetzte Anordnung 
der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 auf der zweiten Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung 1. Das bedeutet, dass etwa im Bereich 
'.0 einer StoBkante zweier axial hintereinanderliegender zweiter 

Zylinderlinsenmittel 21 eines ersten optisch funktionalen Bausteins 
30, 31, 32, 33 die Mantelflachen der zweiten Zylinderlinsenmittel 21 
eines benachbarten optisch funktionalen Bausteins 30, 31, 32, 33 
gerade ihren Scheitelpunkt durchlaufen. 

>5 

Insgesamt weist die nach dem erfindungsgemSBen Verfahren 
hergestellte Strahlformungsvorrichtung 1 einen hohen Fullfaktor auf. 
Die zweiten Linsenmittel 21 auf der zweiten Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung 1 sind relativ dicht, und zwar im 
30 Wesentlichen hexagonal gepackt. 
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Es sol! an dieser Stelle noch einmal verdeutlicht werden, dass die 
auBere Kontur der Strahlformungsvorrlchtung 1 beliebig sein kann. 
Beispielsweise konnen rechteckige, quadratische, hexagonale Oder 
auch im Wesentlichen kreisfdrmige auBere Konturen mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt werden. 

Im Vergleich zu dem aus dem Stand der Technlk bekannten Verfahren 
zur Herstellung einer dichtgepackten Linsenanordnung, ist das 
erfindungsgemaBe Verfahren relativ kostengOnstig, da die 
Zylinderlinsen-Arrays 2, die als Ausgangsmateriallen eingesetzt 
werden, in Serie hergestellt werden konnen. 
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PatontansprUche: 

1. Verfahren zur Herstellung einer optischen 
Strahlformungsvorrichtung (1), die auf mindestens einer optisch 
funktionalen Grenzflache eine Mehrzahl von in mindestens einer 
Richtung versetzt zueinander angeordneten Linsenmitteln 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Strahlformungsvorrichtung (1) aus mindestens zwei optisch 
funktionalen Bausteinen (30, 31, 32, 33) zusammengefugt wird, 
wobei ein jeder der mindestens zwei optisch funktionalen 
Bausteine (30, 31, 32, 33) auf einer ersten optisch funktionalen 
Grenzflache mindestens ein erstes Zylinderlinsenmittel (20) und 
auf einer zweiten, der ersten im Wesentlichen 
gegenuberliegenden optisch funktionalen Grenzflache 
mindestens ein zweites Zylinderlinsenmittel (21) aufweist, 
dessen Zylinderachse im Wesentlichen senkrecht zu der 
Zylinderachse des auf der ersten Grenzflache angeordneten 
ersten Zylinderlinsenmittels (20) ausgerichtet ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine (30, 31, 32, 33) 
so zusammengefugt werden, dass die Zylinderachsen der ersten 
Zylinderlinsenmittel (20) auf einer ersten optisch funktionalen 
Grenzflache der Strahlformungsvorrichtung (1) mindestens 
teilweise parallel zueinander orientiert sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die mindestens zwei optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) so zusammengefugt werden, dass die 
Zylinderachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel (21) auf einer 
zweiten optisch funktionalen Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung (1) mindestens teilweise parallel 
zueinander orientiert sind. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die mindestens zwei optisch funktionalen 
Bau3teine (30, 31, 32, 33) aus mindestens einem 
Zylinderlinsen-Array (2) mit einer Mehrzahl erster 
Zylinderlinsenmittel (20) auf einer ersten Seite und einer 
Mehrzahl zweiter Zylinderlinsenmittel (21) auf einer zweiten, der 
ersten gegenuberliegenden Seite geschnitten werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Zylinderlinsen-Array (2) durch Ebenen geschnitten wird, die im 
Wesentlichen parallel zu den Zylinderachsen der ersten 
Zylinderlinsenmittel (20) orientiert sind. 

. 6. Verfahren nach Anspruch 4 pder 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Zylinderlinsen-Array (2) durch Ebenen geschnitten 
wird, welche sich jeweils durch Sto&kanten benachbarter erster 
Zylinderlinsenmittel (20) erstrecken und welche die 
Zylinderachsen der zweiten Zylinderlinsenmittel (21) orthogonal 
schneiden. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass Langsseiten der optisch funktionalen 
Bausteine (30, 31, 32, 33) mindestens abschnittsweise 
konturiert werden, indem Segmente aus den Langsseiten 
herausgeschnitten werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Langsseiten mindestens abschnittsweise so konturiert werden, 
dass das Zusammenfugen der mindestens zwei optisch 
funktionalen Bausteine (30, 31, 32, 33) in der Weise erfolgt, 
dass die zweiten Zylinderlinsenmittel (21) in mindestens einer 
Richtung versetzt zueinander angeordnet sind. 
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0. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass aus den Langsseiten der optisch funktionalen Bausteine 
(30, 31, 32, 33) gleich gro&e Segmente herausgeschnitten 
warden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass aus den Langsseiten der optisch 
funktionalen Bausteine (30, 31, 32, 33) Segmente 
herausgeschnitten werden, deren Querschnitte einen im 
Wesentlichen dreiecksformigen Umriss aufweisen. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) in der Weise zusammengefQgt werden, dass auf der 
einen zweiten Grenzfiache der Strahlformungsvorrichtung eine 
im Wesentlichen hexagonal gepackte Anordnung der zweiten 
Zylinderlinsenmittel (21) gebildet wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) mittels Ultraschall aus dem Zylinderlinsen-Array (2) 
geschnitten und konturiert werden. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) mittels Laserstrahlen aus dem Zylinderlinsen-Array 
(2) geschnitten und konturiert werden. 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) mittels Elektronenstrahlen aus dem Zylinderlinsen- 
Array (2) geschnitten und konturiert werden. 
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15. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) zumindest abschnittsweise miteinander verklebt 
warden. 

16. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass die optisch funktionalen Bausteine (30, 
31, 32, 33) zumindest abschnittsweise miteinander verlotet 
werden. 

17. Strahlformungsvorrichtung (1), die auf mindestens einer optisch 
funktionalen Grenzflache eine Mehrzahl von in mindestens einer 
Richtung versetzt zueinander angeordneten Linsenmitteln 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Strahlformungsvorrichtung (1) mittels eines Verfahrens nach 
einem der AnsprOche 1 bis 16 hergestellt ist. 

18. Strahlformungsvorrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Strahlformungsvorrichtung (1) 
Zylinderlinsenmittel (20, 21) umfasst, die konvex und/oder 
konkav geformt sind und spharische und/oder aspharische 
Mantelflachen aufweisen. 

19. Strahlformungsvorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Linsenmittel auf der 
mindestens einen optisch funktionalen Grenzflache der 
Strahlformungsvorrichtung (1) im Wesentlichen hexagonal dicht 
gepackt angeordnet sind. 

20. Strahlformungsvorrichtung (1) nach einem der AnsprOche 17 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, dass eine Suliere Kontur der 
Strahlformungsvorrichtung (1) im Wesentlichen rund, rechteckig, 
quadratisch oder hexagonal ist. 
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21. Strahlformungsvorrichtung (1) nach einem der AnsprOche 17 bis 
20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Strahlformungsvorrichtung (1) aus Glas, insbesondere aus 
Quarzglas, oder aus Kunststoff besteht. 
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